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DAMPFINJEKTIONSMODUL ZUM ERWARMEN PUMPFAHIGER PRODUKTE 



Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit einem 
Dampfinjektionsmodul zum Erwarmen pumpfahiger Produkte, 
insbesondere mit einem Stahltrager, der ein einteiliges 
Fertigungsteil in seiner Betriebsposition halt, wobei die 
Betriebstemperaturen bis zu 150 °C betragen. 

Ein derartiges Dampfinjektionsmodul ist aus der 
DE 199 02 610 CI im Stand der Technik bekannt . Das bekannte 
Dampfinjektionsmodul ist in einer Anlage zum Erhitzen 
pumpfahiger Produkte eingebaut, das mit mehreren 
Dampfinjektionsmodul en hintereinander geschaltet ist. Das 
Dampfinjektionsmodul weist ein quer zur Produkt- 
Fdrderrichtung und somit radial durch den freien 
Forderquerschnitt der Produktleitung hindurchgefUhrtes 
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Dampfrohr auf , das bei den bekannten Anlagen mit seinem einen 
Ende an die zugeordnete Dampf anschlussleitung und mit seinem 
anderen Ende an die zugeordnete Reinigungsmittel- 
Anschlussleitung angeschlossen ist. Das Dampfrohr ist im 
Bereich des Produktleitungsquerschnitts mit 

Dampf austrittsbohrungen versehen und besteht aus Kunststoff. 

Ferner weist das bekannte Dampf inj ektionsmodul einen aus 
Kunststoff bestehenden Produktleitungsabschnitt auf, der mit 
dem ihn quer durchdringenden Dampfrohr verschweiJit ist und 
dadurch mit diesem zusammen ein einteiliges Kunststoff teil 
bildet, das in einem Edelstahltrager gehalten ist. 

Als nachteilig an diesem Dampf inj ektionsmodul wird es 
empfunden, dass zur Herstellung des Dampf inj ektionsmoduls 
zunachst der Produktleitungsabschnitt in den Edelstahltrager 
eingesetzt und an seinen beiden Enden umbordelt wird und 
danach wird zum Erstellen der erf orderlichen radialen 
Bohrungen zur Montage des bereits mit dem 

Dampfaustrittsbohrungen versehenen Dampfrohres eingeschoben 
und anschliefiend nach dem Umbordeln seiner beiden Enden mit 
dem Produktleitungsabschnitt verschweiBt. Diese 
Herstellungsweise ist verhaltnismafiig umstandlich und 
kostenintensiv, weil das einteilige Kunststoff teil erst im 
eingebauten Zustand im Stahltrager zu einem einteiligen 
Kunststoff teil verschweilit wird, wodurch SchWeiJinahte 
entstehen, deren hygienische Reinigung nur schwer moglich 
ist . 

Wie bereits vorher erwahnt, werden in der Anlage mehrere 
Dampf inj ektionsmodule hintereinander geschaltet, um dadurch 
eine bessere Dampfverteilung in dem betreffenden Produkt zu 
erzielen. Der Injektionsbereich kann durch Installation 
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zusatzlicher Dampf inj ektionsmodule in der Leistungsgrofie an 
veranderte Bedingungen, z. B. an eine zu erhohende 
Produktionsleistung angepasst werden. Die GroJie der 
Dampf inj ektionsmodule lasst sich in Abhangigkeit von 
Produktviskositat und Durchsatzleistung auswahlen. Durch die 
Anordnung des mit den Dampf austrittsbohrungen versehenen 
Dampfrohres radial zum Produktstrom wird eine Zerteilung des 
Produkts zur Vergrofierung der Oberf lache fur die 
Dampf inj ektion erreicht. Dabei ergibt sich die Anzahl der 
Injektionsbohrungen pro Modul ebenfalls in Abhangigkeit von 
Produktviskositat und Durchsatzleistung. Zur Optimierung der 
Dampf verteilung konnen dabei die Injektionsbohrungen 
zylindrisch oder mit konischem Austritt ausgefuhrt sein. Die 
Anordnung der Injektionsbohrungen im Dampf rohr erfolgt je 
nach Produktanf orderungen. Liegen die Injektionsbohrungen 
senkrecht zur oder entgegen der Produktstromungsrichtung, 
wird dadurch eine Verbesserung der Verteilung des Produkts 
durch die Dampf strahlen erreicht. Liegen die 
Injektionsbohrungen in Stromungsrichtung, wird dadurch ein 
Injektoref f ekt bewirkt, der bei hochviskosen Produkten 
Druckverluste teilweise kompensieren kann. 

Urn Anhaftungen und Anbrennungen in der Produktleitung 
und/oder auf dem Dampfrohr zu vermeiden und Druckverluste zu 
minimieren, ist es zweckmafiig, wenn zumindest die innere 
Mantelflache der Produktleitung einen bezogen auf das zu 
fordernde Produkt niedrigen Reibungskoef f izienten aufweist. 
Hierzu ist es vorteilhaft, wenn sowohl die Produktleitung als 
auch das Dampfrohr aus Kunststoff, vorzugsweise aus PTFE oder 
PFA bestehen. 

Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Dampf inj ektionsmodul bereitzustellen, dessen Einzelteile 



WO 2005/013715 



4 



PCT7DE2004/001730 



einfach herzustellen sind und dessen Montage einfach ist und 
die Reinigung den hygienischen Anf orderungen der 
Nahrungsmittelherstellung entsprechen . 

Diese Aufgabe wird iait den kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs gelost. Weitere erf indungswesentliche Merkmale 
sind den UnteransprUchen zu entnehmen. 

Das erfindungsgemafle Dampf injektionsmodul zum Einbau in eine 
Anlage zum Pasteurisieren/Sterilisieren von flUssigen bis 
hochviskosen, pumpf&higen, kontinuierlich gefdrderten 
Produkten durch Dampf injektion und mit einem 

Produktleitungsabschnitt, durch den das Produkt geftihrt wird 
und einem im Wesentlichen quer dazu durchdringenden Dampfrohr 
und einem Stahltrager ist dadurch gekennzeichnet, dass der 
Produktleitungsabschnitt und das Dampfrohr ein Fertigungsteil 
ist, das von einem mindestens zweigeteilten TrSger umgeben 
ist • 

Dabei ist es vorteilhaft, das einteilige Fertigungsteil aus 
einem geeigneten Kunststoff wie beispielsweise PTFE 
(Polytetrafluorethylen) herzustellen, 

Vorteilhaft ist es ferner, dass das die Produktleitung 
durchdringende Dampfrohr Dampf austrittsbohrungen aufweist, 
die so angeordnet sind, dass sie stromungstechnisch das 
flieUende Produkt nicht storend beeinf lussen . 

Vorteilhaft ist es ferner, dass die Dampf rohrleitung an ihren 
beiden Enden jeweils einen Flansch zur Befestigung an den 
weiteren Rohrleitungen aufweist. 
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Vorteilhaft ist es auch, dass der Produktleitungsabschnitt an 
seinen beiden Enden jeweils einen Flansch aufweist. 

Ganz besonders vorteilhaft ist es, dass der Stahltrager aus 
mindestens zwei Teilen besteht, deren innere Ausnehmungen den 
aufieren geometrischen Malien des einteiligen Fertigungsteils 
entsprechen. 

Vorteilhaft ist es, dass die beiden Stahltragerteile durch 
mindestens ein Bef estigungselement zusammengehalten werden, 
wobei die Bef estigungselemente Verschraubungen oder Ahnliches 
sind. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die Stahltragerteile 
halbschalenf ormig ausgebildet sind und an ihren Stirnflachen 
Bohrungen aufweisen, von denen mindestens eine Bohrung eine 
Gewindebohrung ist, in die eine Bef estigungsschraube 
eingeschraubt werden kann. 

Vorteilhaft ist es auch, dass das einteilige Fertigungsteil 
spanend aus einem Werkstof f teil hergestellt ist und das 
einteilige Fertigungsteil im Innern keine Ecken und Kanten 
aufweist. 

Vorteilhaft ist es ferner, dass die Verbindungsstellen 
zwischen dem Produktleitungsabschnitt und dem Dampfrohr 
abgerundet sind. 

Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen im 
Einzelnen naher erlautert. Es zeigt 
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Fig. 1: eine perspektivische, schematische 

Explosionsdarstellung des Inj ektionsmoduls (1) ; 

Fig. 2: eine perspektivische, schematische Darstellung 

des Produktleitungsabschnitt (2) mit dem 
durchdringenden Dampfrohr (3) . 

Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische, schematische 
Explosionsdarstellung des Inj ektionsmoduls 1. Das 
Inj ektionsmoduls 1 setzt sich im Wesentlichen aus einem 
mehrteiligen Stahltrager 5, 6, der das einteilige 
Fertigungsteil, bestehend aus Produktleitungsabschnitt 3 und 
einem quer zur Produktf lussrichtung angeordnetes Dampfrohr 2 
umgibt, zusammen. Das einteilige Fertigungsteil wird weiter 
unten naher beschrieben. Das einteilige Fertigungsteil ist 
von einem mehrteiligen Stahltrager 5, 6 umgeben, dessen 
inner e Ausnehmungen 10, 11 den aufieren geometrischen Mafien 
des einteiligen Fertigungsteils angepasst sind. Die 
Ausnehmung 10 umschliefit beispielsweise formschlUssig das 
Dampfrohr 3 um seine aufieren Enden. Die Ausnehmung 11 des 
mehrteiligen Stahltragers 5, 6 umschlielit formschlUssig den 
Produktleitungsabschnitt 3 und ist im vorliegenden 
Ausftihrungsbeispiel rund. Um die Montage des gesamten 
Dampf inj ektionsmoduls 1 zu erleichtern, ist der 
formschltissige Stahltrager 5, 6 in der Mitte geteilt, so dass 
jedes Teil des Stahltragers 5, 6 zwei bzw. vier Stirnflachen 
13, 13' aufweisen. Diese Stirnflachen 13, 13' weisen jeweils 
eine Bohrung auf, von der mindestens eine Bohrung eine 
Gewindebohrung ist, in die das Gewinde einer Schraube, hier 
nicht gezeigt, eingesetzt wird. Die gleiche Ausfuhrung der 
Bohrungen liegt am unteren Teil der Stirnflachen vor. 
Ebenfalls denkbar ware es, anstatt der unteren 
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Verschraubungen bzw. Bohrungen scharnierartige Elemente 
anzuordnen, so dass die beiden StahltrSgerteile 5, 6 oben 
auseinander geklappt werden und unten gelenkig 
zusairimengehalten werden. Im zusammengef ugten Zustand 
umschlieflen also die beiden Stahltragerteile 5, 6 das 
einteilige Formteil aus Kunststoff oder Keramik, wodurch ein 
sicherer Sitz der Produktleitung 3 gew&hrleistet ist. 

Die Fig. 2 zeigt eine perspektivische Darstellung des 
einteiligen Fertigungsteils, bestehend aus dem 
Produktleitungsabschnitt 3 und dem Dampfrohr 2. Der 
Produktleitungsabschnitt 3 ist im vorliegenden 
AusfUhrungsbeispiel im Querschnitt rund ausgefUhrt, also ein 
RohrstUck, an dessen beiden Enden jeweils ein 
Befestigungsflansch 9, 9' angeordnet ist. Die 
Befestigungsflansche 9, 9 1 fvigen die Produktrohrleitung mit 
dem Dampfinjektionsmodul 1 zusammen. Etwa quer zur Langsachse 
des Produktleitungsabschnitts 3 ist ein Dampfrohr 2 
angeordnet, das den Produktleitungsabschnitt 3 durchdringt. 
Der Durchmesser des Dampfrohres 2 ist wesentlich kleiner als 
der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts 3, wobei der 
Durchmesser der Dampf rohrleitung 2 aus funktionalen Grunden 
eine optimale Grofie annehmen muJi. Im Innern des 
Produktleitungsabschnitts 3 sind in der Dampfleitung 2 
Dampf aus trittsbohrungen 7 angeordnet, deren Anordnung und 
Anzahl so zu wahlen ist, dass sie den Stromungsablauf des 
durchstrSmenden Produkts nicht st6rend beeinf lussen . Die 
Stellen, an denen die Dampfleitung 2 den 
Produktleitungsabschnitt 3 durchstoUt, sind vollkommen 
abgerundet, so dass keine Vertiefungen oder Ecken gebildet 
werden, in denen sich Produktreste festsetzen und anbrennen. 
Damit weist der Innenraum des Produktleitungsabschnitts 3 
keine Ecken, Locher und Kanten auf . Der Grund daftir liegt 
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darin, dass das gesamte Teil spanabhebend gefertigt wurde. 
Die Dampfrohrleitung 2 weist an ihren beiden Enden jeweils 
einen Bef estigungsf lansch 8, 8 T auf. Das Material, aus dem 
sowohl der Produktleitungsabschnitt 3 als auch das Dampfrohr 
2 gefertigt ist, kann Kunststoff, vorzugsweise ein PTFE oder 
ein Keramikmaterial sein. 
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PATENTANS PRUCHE 



1. Dampf injektionsmodul (1) zum Einbau in eine Anlage zum 
Pasteurisieren/Sterilisieren von flussigen bis 
hochviskosen, pumpfahigen, kontinuierlich geforderten 
Produkten und mit einem Produktleitungsabschnitt (3), 
durch den das Produkt gefuhrt wird und einem im 
Wesentlichen quer dazu durchdringenden Dampf rohr (2) und 
einem Stahltrager (5, 6), dadurch 
gekennzeichnet, dass der 

Produktleitungsabschnitt (2) und das Dampf rohr (3) ein 
unverschweifites Fertigungsteil ist, das von einem 
mindestens zweigeteilten Trager (5, 6) umgeben ist. 

2. Dampf injektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das einteilige 
Fertigungsteil aus einem Kunststoff ist. 

3. Dampf injektionsmodul nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststoff ein PTFE 
oder aus Keramik ist. 

4. Dampf injektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dampfrohr (2) 
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innerhalb des Produktleitungsabschnitts (3) 
Dampf austrittsbohrungen (7) aufweist . 

5. Dampf in j ektionsmodul nach Anspruch 4, dadurch 

gekennzeichnet, dass die 

« 

Dampf austrittsbohrungen (7) gegeniiberliegend angeordnet 
sind. 

6. Dampf inj ektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dampf rohrleitung (2) an seinen beiden Enden 
jeweils einen Flansch (8, 8 1 ) aufweist. 

7. Dampf inj ektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Produktleitungsabschnitt (3) an seinen beiden 
Enden jeweils einen Flansch (9, 9 f ) aufweist, 

8. Dampf inj ektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts (3) 
grolier als der Durchmesser der Dampf rohrleitung (2) ist. 

9. Dampf inj ektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stahltrager aus 
zwei Teilen (5, 6) besteht, deren innere Ausnehmungen 
(10, 11) den aufieren geometrischen Maflen des einteiligen 
Fertigungsteils entsprechen. 

10. Dampf inj ektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Stahltragerteile (5, 6) durch mindestens 
zwei Befestigungselemente (12, 12') zusammengehalten 
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werden. 

11. Dampf injektionsmodul nach Anspruch 10, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dass die 

Bef estigungselemente Verschraubungen sind. 

12. Dampf injektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stahltragerteile (5, 6) halbschalenf drmig 
ausgebildet sind und an ihren Stirnflachen (13, 13') 
Bohrungen (14, 14 f ) aufweisen, von denen mindestens eine 
Bohrung eine Gewindebohrung ist. 

13. Dampf injektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das einteilige Fertigungsteil spanend hergestellt 
ist und im Inneren keine Ecken und Kanten aufweist. 

14. Dampf injektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungsstellen (15) zwischen dem 
Produktleitungsabschnitt (3) und dem Dampfrohr (2) 
abgerundet sind. 
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